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© Leltungsverblndung. 



© Es wird eine Verbindung zwischen einer rohrfor- 
migen Leitung (5) und einem AnschluOteil (1) durch 
Festlegen des Leitungsendes zwischen einem in die- 
ses ragenden Oder es umgebenden RohrstOck (3) 
des Anschufiteiles (1) und einer HOlse (9), die das 
r-Leitungsende (5) endstandig umgibt beziehungswei- 
^se in dieses eingesetzt 1st, angegeben, wobei das 
pjLeitungsende (5) durch radiale Querschnittsanderung 
If) des RohrstOckes (3) oder der Hillse (9) zwischen 
OOHUIse (9) und RohrstUck (3) eingeprett ist. Dabei ist 
H^die Leitung (5) als Wellschiauch oder Wellrohr aus 
COMetall ausgebildet und es ist wenigstens zwischen 
WLeitungsende (5) und RohrstOck (3) ein hohlzyiindri- 
©sches Formteil (6) aus einem Elastomer oder einem 
elastischen Kunststoff angeordnet und mlt den an- 
^Jgrenzenden Teilen verpreflt 
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Leitungsverbfndung 



Die Erfindung betrifft eine Verbindung zwi- 
schen einer rohrformigen Leitung und elnem An- 
schlufiteil durch Festlegen des Leitungsendes zwi- 
schen einem in dieses ragenden Oder es umgeben- 
den RohrstUck des Anschiu/Jteils und einer HOIse, 
die das Leitungsende endstandig umgibt bezie- 
hungsweise in dieses eingesetzt ist, wobei das 
Leitungsende durch radiale QuerschnittsSnderung 
des RohrstOckes Oder der HOIse zwischen HOIse 
und RohrstUck eingepreflt ist. 

Eine derartige Leitungsverbindung ist fUr die 
Anbringung von Anschluflteilen an Schlauchen aus 
Kunststoff oder einem Elastomer Oblich und fUhrt 
zu guten Ergebnissen insbesondere im Hinblick auf 
Anforderungen bezGglich Gasdichtheit Oder FIOs- 
sigkeitsdichtheit der Verbindung fOr ein rohrformi- 
ges Leitungselement. das im Obrigen die Verwen- 
dung einer rohrformigen Leitung mit Gewahrlei- 
stung einer hohen Flexibilitat ermSglicht. 

Nun gibt es jedoch eine Reihe von Anwen- 
dungsfallen, bei denen solche flexiblen Leitungs- 
elemente aus einem Kunststoff oder Elastomer wei- 
teren Anforderungen nicht genOgen, die sich im 
Hinblick auf absolute Diffusionsdichtigkeit, Alte- 
rungsbestandigkeit, Temperaturbestandigkeit. ins- 
besondere BestBndigkeit gegen mit tiefen Tempe- 
raturen einhergehende VerhSrtung, sowie vor allem 
auch hohe Druckbelastungen ergeben. 

Es gibt zwar flexible, metallische Leitungsele- 
mente, die wiederum diesen Anforderungen genO- 
gen, bezuglich hoher Druckbelastung insbesondere 
auch dadurch, daB sie mit einer an den Anschlu/3- 
stOcken festgelegten, druckbedingte AxialkrSfte 
aufnehmenden Metalldrahtumflechtung versehen 
sind. Dabei mufl jedoch in Kauf genommen wer- 
den, daJ3 die absolut dichte Verbindung solcher 
Leitungselemente mit den Anschluflteilen nur durch 
Schwei/ten oder Loten moglich ist, wodurch eine 
solche Anschluflverbindung an sich keine schwin- 
gungsdampfenden Eigenschaften aufweist, im Be- 
reich der L6t- oder SchweiJSverbindung hoch bela- 
stet und damit bruchgefahrdet ist sowie nur die 
Verbindung zueinander passender Materialien, das 
heiflt also durch Ldten oder Schwei/ten miteinander 
verbindbarer Materialien erlaubt Auch st6Ct die 
Verwendung derartlger AnschluBverbindungen bei 
komplizierten EinbaufSllen auf Schwierigkeiten. 

Die vorstehend einander gegenOber gestellten 
Problemkrei se mogen insbesondere an Klimaanla- 
gen fOr Kraftfahrzeuge verdeutlicht seln, ohne da- 
mit den Gegenstand der nachfolgend beschriebe- 
nen Erfindung einzuschrSnken. Bei solchen Kli- 
maanlagen wird in zunehmendem Mafle gefordert, 
da/3 die Leitungen fUr das Kaltemittel absolut, also 
auch gegen Diffusion dicht sind, hohen Drucken 



standhalten. andererseits die miteinander zu ver- 
bindenden Teile schwingungsma/Jig weitgehend 
abkoppeln, sich auch in komplizierter Weise bei 
engen EinbauverhSltnissen anwenden lassen und 

5 nach Moglichkeit die Anwendung geeigneter, das 
heiUt auch unterschiedlicher Materialien der die 
Gesamtleitung bildenden Teile erlauben. Dabei 
kommt der Anschluflverbindung eine vorrangige 
Bedeutung zu, da sich bei ihr die vorstehend im 

w einzelnen geschilderten Anforderungen in einer 
problematlschen Weise verdichten. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine Ver- 
bindung der eingangs genannten Art so zu gestal- 
ten, da/3 sie den Anschluft eines absolut dichten 

is und alterungsbestandigen Leitungselementes an 
ein Anschluflteil in einer ebenso absolut dichten, 
hierzu jedoch von dem Erfordernis der Schaffung 
einer L5t- Oder Schweitfverbindung befreiten Weise 
ermoglicht. wobei die Verbindung gleichzeitig ho- 

20 hen Druckbelastungen standhalten sowie schwin- 
gungsdSmpfend und gegebenenfalls elektrisch iso 
lierend ausgebildet sein soil ohne da£ durch die 
Ausbildung der dichten Verbindung fOr die Wahl 
des Materials des Leitungselementes einerseits 

25 und des AnschluBteils andererseits Vorschriften 
entstehen * 

Diese Aufgabe ist erfindungsgema/3 dadurch 
gelOst, dafl die Leitung ein Wellschlauch oder ein 
Wellrohr aus Metall ist und da/J wenigstens zwi- 

30 schen Leitungsende und RohrstOck ein hohlzylin- 
drlsches Formteil aus einem Elastomer oder einem 
elastischen Kunststoff angeordnet und mit den an- 
grenzenden Teilen verpreflt ist, dessen LSnge im 
wesentlichen dem axialen Oberdeckungsbereich 

35 von Leitungsende und RohrstOck entspricht. 

Durch diese erfindungsgemaJSen Maflnahmen 
Ist zunachst elnmal die Verwendung eines Well- 
schlauches oder Wellrohres aus Metall, also die 
Verwendung eines absolut auch gegen Diffusion 

40 dichten Leitungselementes moglich, das alterungs- 
bestMndig ist und auf der anderen Seite im Hinblick 
auch auf komplizierte Einbauverhaltnisse hochflexi- 
bel sowie in beachtlichem Mafle mit schwingungs- 
dMmpfenden Eigenschaften ausgestattet ist. 

45 Andererseits ist durch die Erfindung das Ver- 
pressen eines Wellschlauches mit einem RohrstOck 
Oberhaupt erst in der Weise ermoglicht, da0 eine 
absolut dichte, hohen Druckbelastungen standhal- 
tende Verbindung zwischen dem Leitungselement 

so und dem Anschluflteil entsteht, durch die das Erfor- 
dernis einer einstOckigen Verbindung durch LSten 
oder SchweiSen erObrigt wird, so dafl lokale Bela- 
stungskonzentrationen- und damit einhergehende 
Bruchgefahren im Anschluflberelch vermieden sind. 
Durch die erfindungsgemiSfle Anordnung des 
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Formteils aus einem Elastomer oder einem elasti- 
schen Kunststoff ergibt sich au/terdem in hohem 
Ma/te schwingungsdampfende Anschluflverbin- 
dung. wobei andererseits nunmehr fur die Verbin- 
dung auf eine Abstimmung des Materials des Lei- 
tungselementes einerseits und des Anschlu/Heils 
andererseits keine besondere RUcksicht mehr ge- 
nommen zu werden braucht. 

Die erfindungsgemafle Verbindung ist kosten- 
gGnstig und einfach herstellbar und erlaubt bei 
entsprechender Ausbildung auch eine gegenseitige 
elektrische Isolierung der miteinander verbundenen 
Teile. 

Der Ordnung halber sei hier darauf hingewie- 
sen, da/i slch die erfindungsgema/Je Verbindung 
nicht nur auf Schlauchleitungen unter Verwendung 
von Wellschlauchen als Leitungselemente beziehen 
sondern gleichermaiten auch fOr Rohrleitungsver- 
bindungen gilt, bei denen das flexible Leitungsele- 
ment ein sogenannter Balg ist. 

Zweckmaflig ist es, daB das RohrstUck auf der 
dem Leitungsende zugewandten Seite mit einer 
umlaufenen Profilierung versehen ist. 

Die im Zusammenhang mit der Erfindung ver- 
wendeten Leitungen konnen schraubengangformig 
gewellte SchlSuche oder Rohre sein. ZweckmSflig 
ist ]edoch die Verwendung von Rlngwellschiauchen 
ocier Ringwellrohren, da sich bei diesen die end- 
standige Abdichtung vereinfacht. 

BezGglich der von der Anschluflverbindung be- 
troffenen Enden der Leitung kann fQr diese eine 
Profilierung im Oberdeckungsbereich mit dem 
RohrstUck vorgesehen sein, wobei die Profilierung 
als Wellung ausgebildet sein kann, die gegenUber 
der des Ubrigen Wellrohres beziehungsweise Well- 
schlauches flach ist oder aber auch der des Ubri- 
gen Wellschlauches beziehungsweise Wellrohres 
entsprechen kann. Auf diese Weise ergibt sich ein 
auch gegen Axialbelastung gut gefestigter Sitz der 
Leitungsenden innerhalb der Anschluflverbindung. 

In anderen Fallen kann jedoch die Profilierung 
der Leitung auch eine flach gedrUckte oder eine 
axial gestauchte Wellung sein, urn auf diese Weise 
fUr das gegenseitige Verpressen der Anwendung 
hSherer PreCkrafte zu erlauben. 

Die Leitungsenden konnen jedoch auch im 
Oberdeckungsbereich mit dem RohrstUck und der 
HUise im wesentlichen glattzylindrisch ausgebildet 
sein, wodurch sich eine grofle definierte Dichtfla- 
che zwischen Leitungsende und Formteiil bei ande- 
rerseits einfacher Ausbildung des Formteiles ergibt. 
In diesem Fade empfiehlt sich jedoch gegebenen- 
falls die Anbringung eines abschlieCenden radialen 
Bundes an den Leitungsenden zur AbstUtzung von 
Axialkraften. 

In Weiterbiidung des Erfindungsgegenstandes 
kann zwischen Leitungsende und HUlse ein hohlzy- 
lindrisches Zusatzformteil aus einem Elastomer, ei- 



nem Kunststoff oder dergleichen nichtmetallischem 
Werkstoff angeordnet und mit den angrenzenden 
Teilen verpreflt sein, dessen LSnge wenigstens 
dem axialen Oberdeckungsbereich von Leitungsen- 
5 de und HGIse entspricht. Hiermit ergibt sich in 
weiterem Mafle eine weiche Fassung des jeweili- 
gen Leitungsendes zwischen RohrstUck des An- 
schluflteiies und HUlse. wobei Formteil und Zusatz- 
formteil sich in weitgehendem Ma/te der Oberfla- 
w che der Leitungsenden anpassen und dadurch eine 
gro/te gegenseitige Dichtflache schaffen konnen. 

Als vorteilhaft hatte sich ferner erwiesen, dafl 
das Leitungsende stirnseits von einem radialen 
Bund des Formteiles oder des Zusatzformteiles 
75 Uberdeckt ist. Damit wird nicht nur die Dichtwirkung 
der erfindungsgemSflen Anschlutfverbindung er- 
hoht sondern gleichzeitig auch jeder Kontakt zwi- 
schen Leitungselement und Anschluflteil im Sinne 
einer sowohl schwingungstechnischen als auch 
20 elektrischen Abkopplung unterbunden. 

Formteil und Zusatzformteil kSnnen einstUckig 
miteinan der verbunden sein. 

Andererseits ktinnen Formteil und/oder Zusatz- 
formteil vorgefertigt sein, urn bei der Montage der 
25 Anschiuflverbindung aufgesteckt oder in diesem 
Zusammenhang auf eines der benachbarten Teile 
aufgeschrumpft zu werden. 

Formteile und/oder Zusatzformteil konnen je- 
doch auch bei ihrer Herstelluhg auf das Leitungs- 
30 ende und/oder das RohrstUck aufgeformt sein, was 
durch Aufspritzen, Aufvulkanisieren, Aufgieflen oder 
dergleichen geschehen kann. 

Hiermit verbinden sich als zweckmaflige weite- 
re Merkmale, dafl das Formteil mit einer der Profi- 
35 lierung des Rohrstuckes entsprechenden Gegen- 
profilierung versehen ist, wahrend auf der anderen 
Seite Formteil und/oder Zusatzformteil auf ihrer 
dem Leitungsende zugewandten Seite mit einer 
diesem Leitungsende entsprechenden oder ange- 
40 paflten Profilierung versehen sein konnen 

Gerade die Anpassung der gegenseitigen Profi- 
lierung von Leitungsende und Formteil beziehungs- 
weise Zusatzformteil laflt eine grofle Gestaltungs- 
freiheit im Hinblick auf jeweils unterschiedliche An- 
45 forderungen an die Anschluflverbindung sowohl 
hinsichtlich ihrer Flexibilitat als auch hinsichtlich 
ihrer Dichtheit und Hattbarkeit gegen auflere Ein- 
flUsse insbesondere in Form von Druckbelastungen 
zu. Dabei kann die dem Leitungsende zugewandte 
so Profilierung von Formteil und/oder Zusatzformteil 
soweit gehen, dafl Wellen des jeweiligen Leitungs- 
endes vollstandig ausgefUilt werden, das Leitungs- 
ende also vollstSndig formschlOssig erfaflt wlrd und 
dabei auch eine AbstUtzung der Flanken einer wel- 
55 lenfSrmigen Profilierung der Leitungsenden stattfin- 
det, wodurch sich bei der Herstellung der Leitungs- 
verbindung hohere Preflkrafte verwenden lassen. 
Was die Hulse betrifft, so kann diese Im giei- 
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chen Sinne im Oberdeckungsbereich mit dem Lei- 
tungsende eine Profilierung aufweisen, die durch 
auf das Leitungsende zu gerichtete gegebenenfalls 
zwischen Wellen des Leitungsendes eingreifende 
Einpragungen gebildet sein kann oder auch aus 
Ringwellen bestehen kann. Gleichermaflen kann die 
Profilierung auch aus achsparallelen Qber den Urn- 
fang gleichma/Sig verteiit angeordneten EindrOkkun- 
gen bestehen, 

Daruber hinaus ist es vorteiihaft, da/J die HQIse 
mit dem Anschluflteil jenseits des Leitungsendes 
formschlussig verbunden ist, wozu die HQIse mit 
einem radial gerichteten Bund oder einer radial 
gerichteten Profilierung auf der dem Leitungsende 
abgewandten Seite eine entsprechende Kante des 
Anschluflteiles hintergreifen kann. Auf diese Weise 
wird ein zwischen HQIse und Leitungsende beste- 
hender Kraft- Oder Formschlufl im Sinne einer Ab- 
stotzung des Leitungsendes durch eine entspre- 
chende Verbindung der HOIse mit dem Anschluflteil 
komplettrert. 

Fur alle vorstehend umfaflten Bauformen des 
Erfindungs gegenstandes gilt die Moglichkeit, dafl 
die Leitung einen Oberzug aus einem Drahtgeflecht 
aufweist und dafl dessen Enden zwischen HQIse 
oder RohrstQck und Leitungsende beziehungsweise 
Zusatzformteil und/oder Anschluflteil festgelegt 
sind. Eine solche Umflechtung verhindert bei Well- 
schlSuchen beziehungsweise Weilrohren der hier in 
Rede stehenden Art eine LSngenausdehnung unter 
Innendruckbelastung und erhdht damit die Druckfe- 
stigkeit der gesamten Baueinheit auf ein Vielfa- 
ches. Au/terdem schutzt die Umflechtung die Lei- 
tung vor au/teren mechanischen Belastungen. 

Schiiefllich kann ebenfalls in alien vorgenann- 
ten Fallen das Anschlu/Jteil am Ansatz des Rohr- 
stQckes eine radial gerichtete Anschlagflache fOr 
das Leitungsende und/oder Formteil beziehungs- 
weise Zusatzformteil aufweisen. 

Weitere Merkmale und Einzelheiten der Erfin- 
dung ergeben sich aus der nachfolgenden Be- 
schreibung von AusfQhrungsformen, die in den R- 
guren 1 bis 10 teilweise geschnitten oder in Halb- 
schnittdarstellung wiedergegeben sind, 

Figur 1 zeigt ein Anschluflteil 1 mit einem 
Gewinde 2, das auf seiner dem Gewinde abge- 
wandten Seite ein. RohrstQck 3 mit einer au/ten 
umlaufenden, sagezahnfdrmigen Profilierung 4 auf- 
weist. 

Auf dem RohrstQck 3 ist das Ende eines ring- 
gewellten Metailschlauches 5 absolut dicht befe- 
stigt wozu zwischen Ende des Wellschlauches 5 
und RohrstQck 3 ein hohlzylindrisches Formteil 6 
aus einem Elastomer eingesetzt 1st, das die Stlrn- 
seite des Wellschlauches 5 mit einem radial nach 
au/ten gerichteten Bund 7 abdeckt, der gegen eine 
radial nach au/ten gerichtete Anschlagflache 8 des 
Anschluflteiles t anliegt 



Die Befestigung des Wellschlauches geschieht 
durch eine diesen au/ten umgebende HQIse 9 aus 
Metall, die durch radiale Reduktlon auf das Well- 
schiauchende aufgepreflt ist wodurch das Well- 

5 schiauchende in der aus der Zeichnung ersichtli- 
chen Weise radial zusammengedrQckt wird und 
sich dabei mit den nach radial innen vorstehenden 
Wellentaier in das Material des Formteiles 6 ein- 
grSbt, das seinerseits in die Profilierung 4 des 

w RohrstQckes 3 eindringt soweit es nicht bereits bei 
seiner Herstellung mit einer der Profilierung 4 ent- 
sprechenden Innenprofilierung versehen worden ist. 

Zur besseren Festigkeit der durch die radiale 
Reduktlon der HQIse 9 gegebenen Verbindung ist 

is der HQIse 9 im Veriauf dieser Reduktion gleichzei- 
tig eine Profilierung in Form umlaufender Wellen 
16 aufgegeben, mit der diese unter entsprechender 
Verformung des Wellschlauchendes mit diesem 
eine formschlQssige Verbindung eingeht. Urn die 

20 dadurch in Axialrichtung geschaffene TragfShigkeit 
der Anschiuflverbindung weiter zu verbessern, ist 
die HQIse 9 an Ihrem dem Anschluflteil 1 zuge- 
wandten freien Ende mit einem nach innen gerich- 
teten Bund 10 versehen, der eine entsprechende 

25 Kante 1 1 auf der dem Ende des Wellschlauches 5 
abgewandten Seite hintergreift. 

Wie aus der Zeichnung ersichtlich, ist der 
Wellschlauch 5 au/terdem von einem Geflechts- 
mantel 12 umgeben, der bei hohen Druckbelastun- 

30 gen des Wellschlauches die daraus resultierenden 
Krafte abstQtzt. Dazu ist der Geflechtsmantel 12 
mit in das Innere der HQIse 9 und Qber einen Bund 
13 des Anschluflteiles 1 gefQhrt. Die kraftschlQssi- 
ge Verbindung des Geflechtsschlauches 12 auf 

35 dem Bund 1 3 geschieht durch eine besondere En- 
prSgung der HQIse 9 in Verbindung mit einer au/ten 
auf dem Bund 13 umlaufenden, nutformigen Vertie- 
fung 15. 

Das Formteil 6, das auch aus einem elasti- 

40 schen Kunststoff bestehen kann, ist im Falle der 
Figur 1 ersichtich vorgefertigt. Dabei kann in Ab- 
weichung zu der Darstellung in Figur 1 dieses 
Formteil auf seiner Au/tenseite auch mit einer dem 
Wellschlauch 5 angepa/iten Profilierung versehen 

45 sein, urn die Dichtflache zu vergrOfiern und das 
Profii des Wellschlauches bei der DurchfQhrung 
des Pre£vorganges abzustQtzen. 

Die in Figur 1 gezeigte Anschlufiverbindung 
zwischen Wellschlauch 5 und Anschluflteil ist - und 

50 das gilt auch fOr die noch zu beschreibenden wei- 
teren AusfQhrungsformen - absolut flQssigkeits- und 
gasdicht, ohne dad Wellschlauch 5 und Anschlu/3- 
teil 1 miteinander ver schweiBt werden mQflten, so 
daJ3 fur die Materialwahi dieser Teile keine gegen- 

55 seitige RQcksicht zu nehmen ist. Andererseits ist 
die AnschluBverbindung damit in Grenzen elastisch 
und trSgt zur SchwingungsdMmpfung und damit zur 
Verhinderung von SchwingungsQbertragungen bei. 
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Figur 2 zeigt ein Anschluflteil 17 mit einem 
auflen profilerten RohrstQck 18, auf dem das Ende 
eines ringgewellten Schlauches 19 aus Metall fest- 
gelegt ist. 

Hier ist das aus einem Elastomer Oder einem 
elastischen Kunststoff bestehende, hohlzylindrische 
Formteil 20 einstOckig Ober einen stirnseitigen 
Bund 21 mit einem hohlzyiindrischen Zusatzform- 
teil 22 verbunden.das das Schlauchende auflen 
Obergreift. 

Die Festlegung geschieht auch hier wieder 
durch radiale Reduktion einer metallenen HOIse 23, 
durch die das Ende des Schlauches 19 in das 
Material von Formteil 20 und Zusatzformteil 22 
eingedrOckt wird, andererseits das Formteil 20 in 
die au/tere Profilierung des RohrstUckes 18 gepreflt 
wird. 

Ebenso, wie beim Beispiel gemMfl Flgur 1, ist 
auch im vorliegenden Falle die HOIse 23 im Zuge 
des Preflvorganges mit einer umlaufenden, wellen- 
formigen Profilierung 24 versehen worden, urn ei- 
nen gegenseitigen Formschlufl zu schaffen und ins- 
besondere auch auf dem Zusatzformteil 22 das 
Ende eines den Wellschlauch 19 urn gebenden 
Geflechtsschlauches 25 festzulegen, der wiederum 
bei Innendruckbelastung des Wellenschiauches der 
AbstGtzung der daraus resultierenden Krafte dient. 

Wie au/terdem aus Figur 2 ersichtlich, ist die 
HUlse 23 in Axialrichtung nicht ganz bis an einen 
Bund 26 des Anschlu!3teils 17 gefOhrt, steht insbe-' 
sondere nicht mit dem Anschluflteil 17 in berOhren- 
der Verbindung, so dafl zwischen Anschluflteil 17 
einerseits und Wellschlauch 19 sowie Umflechtung 
25 andererseits gleichzeitig eine galvanische Ent- 
kopplung gegeben ist. 

Die aus Formteil 20 und Zusatzformteil 22 ge- 
bildete Einheit kann auch in diesem Falle vorgefer- 
tigt sein und auf das Ende des Wellschlauches 19 
bei der Montage aufgesteckt werden, wobei die 
Auflenselte des Formteils 20 und die Innenseite 
des Zusatzformteiles 22 bereits in einer an den 
Wellschlauch 19 angepaflten Weise vorprofiliert 
sein konnen, urn einen besseren Formschlufl und 
damit eine ErhShung von Festigkeit und Dichtigkeit 
zu ergeben sowie das Wellschlauch prof il beim 
Preflvorgang zusatzlich abzustOtzen. 

Figur 3 veranschaulicht ein Anschluflteil 27 mit 
auflen profiliertem RohrstQck 28. auf dem das Ende 
eines ringgewellten Metallschlauches 29 festgelegt 
ist 

Hier bilden Formteil 30 und Zusatzformteil 31 
eine Einheit, die auf das Ende des Wellschlauches 
29 bei ihrer Herstellung aufgeformt ist, wobei diese 
Herstellung durch Gieflen, Spritzen, Aufvulkanisie- 
ren etc. erfolgen kann. Diese Herstellungsart hat 
den Vorteil, dai3 die Wellen am Ende des Metall- 
schlauches 29 vollstSndig mit dem Material von 
Formteil und Zusatzformteil ausgefuilt sind, so da0 



das Ende des Wellschlauches 29 ailseits absolut 
dicht und formschlQssig in elastischer und damit 
schwingungsdampfender Weise erfaflt sowie be- 
zOglich der Stabilitat seiner Wellen abgestutzt ist. 

5 Das so praparierte Ende des Wellschlauches 

29 wird auf das RohrstUck 28 Uber dessen auflere, 
sSgezahnfSrmige Profilierung aufgeschoben zu- 
sammen mit einer Sufleren HOIse 32 aus Metall, 
die dann radial zusammengedrOckt wird, um so 

io das Ende des Wellschlauches 29 zusammen mit 
dem daran geformten Teil aus elastischem Kunst- 
stoff Oder einem Elastomer auf dem Rohrstuck 28 
festzulegen. 

Wie bereits anhand der Beispeile der Figuren 1 

75 und 2 beschrieben, ist auch hier eine auflere Um- 
flechtung 33 zwischen Zusatzformteil 31 und HOIse 
32 festgelegt, wobei diese Befestigung noch durch 
eine nachtragliche radiale EinprSgung 34 der HOIse 
32 verbessert ist. 

20 Soil auch bei dieser Bauform eine galvanische 

Entkopplung zwischen Anschluflteil 27 und Well- 
schlauch 29 einschliefllich dessen Umflechtung 33 
erfolgen, so ware der radial nach innen gerichtete 
Bund 35 der HUlse 32 fortzulassen, der im vorlie- 

25 genden Falle die aus Form teil 30 und Zusatzform- 
teil 31 gebildete Baueinheit stirnseits kapselt. 

Bei dem Beispiel gemSfl Figur 4 ist auf ein 
Anschluflteil 36 mit RohrstQck 37 ein Formteil 38 
aufgegossen, aufgespritzt Oder aufvulkanisierf, so 

30 dafl es in eine au/tere, umlaufende Profilierung 39 
des RohrstOckes 37 sowie 40 eines Bundes 41 des 
AnschluMeiles 36 zur zusatzlichen AxialkraftabstUt- 
zung eingreift. Dabei ist das Formteil 38 Ober einen 
radialen Bund 42 um den Bund 41 des Anschlufl- 

35 teiles 36 herumgefuhrt. 

Auf das so hergestellte Bauteil wird ein ringge- 
wellter Schlauch 43 aus Metall mit seinem Ende 
bis zum Bund 42 aufgesteckt. Andererseits wird 
eine Hulse 44 aus Metall Uber das Ende des Ring- 

40 wellschlauches 43 sowie das daneben liegende 
Ende des Formteiles 38 geschoben und anschlle- 
Bend im Durchmesser reduziert, so da/3 das Ende 
des Metallschlauches 43 radial zusammengepreflt 
und damit auf dem Formteil 38 festgelegt wird. 

45 Dabei kann gleichzeitig ein den Ringwellschlauch 
43 umgebender und diesen bei innendruckbela- 
stung abstutzender Qeflechtsmantel 45 mit befe- 
stigt werden. 

Dadurch, dai3 die HOIse 44 das dem Metall- 

50 schlauch 43 abgewandte Ende des Formteiles 38 
mit einem radial nach innen gerichteten Bund 46 
umgreift ist auch dieses Ende durch die radiale 
Reduktion der HOIse 44 zusammengepreflt und si- 
cher auf dem Anschluflteil 36 festgehalten. 

65 Wie die In Figur 4 dargestellte AusfUhrungs- 

form unschwer zeigt, ist auch hier eine galvanische 
Entkopplung zwischen Anschluflteil 36 einerseits 
und ringgewelltem Schlauch 43 mit dem diesen 

5 
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umgebenden Geflecht 45 andererseits gegeben. 

Figur 5 zeigt ein Anschluflteil 47 und dessen 
mit einer au/ten umlaufenden, sagezahnformigen 
Profilierung versehenes RohrstOck 48, auf dem un- 
ter Zwischenschaltung eines Formteiis 49 aus Ela- 
stomer oder einem Kunststoff das Ende eines ring- 
gewellten Metal Ischlauches 50 radial aufgepreflt ist 
derart. da/3 das Material des Formteiis 49 teilweise 
in die Wellung des Schlauches 50 eindringt. 

Auf die Auflenseite ist ein Zusatzformteil 51 
aus einem Elastomer oder einem Kunststoff aufge- 
setzt, das zur Erleichterung der Montage beispiels- 
weise auch aus zwei Halbschalen gebildet sein 
kann. wobei eine solche Halbschalenbauweise ins- 
besondere auch in der hier nicht ersichtlichen Form 
eine in die Profilierung des Wellschlauches 50 ein- 
greifende Profilierung des Zusatzformteiles erlaubt, 
um so beim Verpressen das Wellenprofil des 
Schlauches zu stOtzen und hShere Preflkrafte an- 
wenden zu kdnnen. Das Zusatzformteil 51 umfaflt 
einen radial nach au/ten gerichteten Bund 52 des 
Anschluflteiles 47 mit einer Innennut 53, wobei eine 
sichere Fixierung zwischen Anschlufitell 47 und Zu- 
satzformteil 51 in Axialrichtung gegeben ist. 

Auf dem Zusatzformteil 51 ist wieder eine HOl- 
se 54 angeordnet, durch deren radiale Quer- 
schnittsverringerung Zusatzformteil 51, Ende des 
Wellschlauches 50 und Formteil 49 auf das Rohr- 
stOck 48 gepreflt und dabei zusammengedrUckt 
sind. Ein den Wellschlauch 50 auflen umgebender 
Geflechtsschlauch 55 ist zwischen Zusatzformteil 
51 und Hulse 54 festgelegt. 

Auch diese absolut dichte Verbindung zwi- 
schen Anschluflteil 47 und ringgeweltem Schlauch 
50 koppelt diese beiden Teiie galvanisch voneinan- 
der ab. 

Figur 6 zeigt eine Variante zu dem anhand der 
Figur 5 geschilderten Gegenstand, auf deren Unter- 
schiedlichkeit nur insoweit eingegangen werden 
soli da/3 das Zusatzformteil 56 aus Elastomer oder 
einem Kunststoff einen radialen Bund 57 des An- 
schluflteils 58 nur einseitig mit einer Nase 59 hin- 
tergreift. andererseits in besonderer Weise durch 
eine radiale Einpragung 60 der HOIse 81 gegen 
den Bund 57 gedrOckt ist, wobei gleichzeitig eine 
besonders gute Festlegung des Endes eines den 
Wellschlauch 62 umgebenden Geflechtsschlauches 
63 erzielt ist. 

Figur 7 zeigt ein AnschluOteil 64 mit RohrstOck 
65 und darauf uber ein Formteil 66 festgelegten 
Ende eines ringformig gewellten Metallschlauches 
67, wobei die den Wellschlauch 67 und das Form- 
teil 66 radial auf das RohrstOck 65 pressende HOI- 
se 68 im Bereich des Wellschlauchendes eine ra- 
dial nach innen gerichtete, gegebenenfalls umlau- 
fende Einpragung 69 aufweist, die so angeordnet 
ist dafl sie in eines der Wellentaier des Schlau- 
chendes 67 ragend die dlesem Wellenteil benach- 



barten Schlauchteile ohne zusStzliche radiale Ver- 
formung beseite schiebt, so da/3 hier das Ende des 
Wellschlauches 67 zusatzlich eine besondere Hal- 
terung in Axialrichtung erfShrt, die andererseits ihre 

5 AbstOtzung im Anschluflteii 64 Ober einen radial 
nach innen gerichteten Bund 70 der HOIse 68 er- 
fahrt, der in eine Umfangsnut 71 des Anschlufitei- 
les 64 eingreift. Andererseits ist in der aus der 
Zeichnung ersichtlichen Weise das Ende des Well- 

w schlauches 67 gestaucht, womit diesem eine er- 
h6hte Radialdruckfestigkeit gegeben ist, so dafl 
beim Aufpressen der HOIse 68 entsprechend hfihe- 
re Krafte angewendet werden konnen, die gleicher- 
ma/ten die Dichtwirkung zwischen Wellschlauch 67 

75 und Formteil 66 erhohen. 

Figur 8 zeigt im wesentlichen der Vollstandig- 
keit halber ein AnschluMeil 71 mit bezOglich dem 
Ende eines Wellschlauches 72 radial auflen liegen- 
den RohrstOck 73, gegen das das Wellschlauchen- 

20 de durch Aufweiten einer HOIse 74 unter Zwischen- 
schaltung eines Formteiis 75 gepreflt ist. Dabei st 
zwischen RohrstOck 73 und Formteil 75 ein den 
Wellschlauch 72 umgebender Gefiechtsmantel 76 
mit eingepreflt. Au/terdem ist dem RohrstOck 73 

25 durch Einpragen eine Profilierung 77 gegeben. 

Figur 9 zeigt ein Anschlu/tteil 78 mit innen 
Hegendem RohrstOck 79 und darauf uber ein Form- 
teil 80 festgelegtes Ende eines Wellschlauches 81 , 
wobei das Ende des Wellschlauches 81 vor dem 

30 Verpressen glatt zylindrisch ausgebiidet war und 
erst durch Aufpressen der HOIse 82 entsprechend 
der dabei in die HOIse 82 elngebrachten Profilie- 
rung 83 entsprechend dieser verformt wurde. Bei 
diesem Aufpreflvorgang ist gleichzeitig ein den 

35 Wellschlauch 81 umgebender Gefiechtsmantel 84 
zwischen HOIse 82 und Wellschlauch 81 mit elnge- 
preflt 

Schliefllich zeigt Figur 10 das Anschluflteii ge- 
ma/3 Figur 4, wobei jedoch die Hulse 44 mit ach- 
40 sparallelen EindrOckungen 85 versehen ist, die 
Ober die Umfangsrichtung verteilt angeordnet sind. 
um das Ende des Metallschlauches 43 radial zu- 
sammenzupressen und damit auf dem Formteil 38 
festzulegen. 

45 

Ansprilche 

1. Verbindung zwischen einer rohrformigen Lei- 
so tung und einem Anschlu/3teil durch Festlegen des 
Leitungsendes zwischen einem in dieses ragenden 
oder es umgebenden RohrstOck des AnschiuAteiles 
und einer HOIse, die das Leitungsende endstSndig 
umgibt beziehungsweise in dieses eingesetzt ist, 
55 wobei das Leitungsende durch radiale Quer- 
schnittsanderung des RohrstOckes oder der HOIse 
zwischen HOIse und RohrstOck eingepreflt ist, 
dadurch gekennzeichnet, 
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da/3 die Leitung ein Wellschlauch (5, 19, 29, 43, 50, 
62, 67, 72, 81) oder ein Wellrohr aus Metall ist und 
da/3 wenigstens zwischen Leitungsende und Rohr- 
stOck (3, 18, 28, 37, 48, 65, 73, 79) ein hohlzylindri- 
sches Formteil (4. 20, 30, 38, 49. 65, 75, 80) aus 
einem Elastomer oder einem elastischen Kunststoff 
angeordnet und mit den angrenzenden Teilen ver- 
preflt ist, dessen LSnge im wesentlichen dem axia- 
len Oberdeckungsbereich von Leitungsende und 
RohrstUck entspricht. 

2. Verbindung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, da/3 das RohrstOck (3, 18, 28. 37. 48, 
65, 79) auf der dem Leitungsende zugewandten 
Seite mit einer umlaufenden Profilierung (4, 39) 
versehen ist. 

3. Verbindung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, da/? die Leitung ein Ringwellschlauch 
(5, 19, 29, 43, 50, 62, 67, 72, 81) oder Ringwellrohr 
ist. 

4. Verbindung nach Anspruch 1. dadurch ge- 
kennzeichnet, da/3 das Leitungsende im Oberdek- 
kungsbereich mit dem RohrstOck (3, 18, 28. 37, 48, 
65, 73) profiliert ist 

5. Verbindung nach Anspruch 4, dadurch ge-" 
kennzeichnet, da/3 die Profilierung der Leitung eine 
Wellung ist. 

6. Verbindung nach Anspruch 4 oder 5, da- 
durch gekennzeichnet, da/3 die Wellung gegenUber 
der des Ubrigen Wellrohres beziehungsweise Well- 
schlauches flach ist. 

7. Verbindung nach Anspruch 4 oder 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB vor dem Verpressen die 
Wellung des Leitungsendes der des Ubrigen Well- 
schlauches (5, 19, 29, 43, 50, 62. 67, 72) bezie- 
hungsweise Wellrohres entspricht. 

8. Verbindung nach Anspruch 4 oder 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Profilierung der Lei- 
tung eine flachgedrUckte Wellung ist. 

9. Verbindung nach Anspruch 4 oder 5. da- 
durch gekennzeichnet, dafl die Profilierung der Lei- 
tung (67) eine axial gestauchte Wellung ist. 

10. Verbindung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, da/3 vor dem Verpressen das Lei- 
tungsende wenigstens im Oberdeckungsbereich mit 
RohrstOck (79) und HOIse (82) im wesentlichen 
glatt zylindrisch ausgebildet ist. 

11. Verbindung nach einem der vorhergehen- 
den AnsprUche, dadurch gekennzeichnet, da/3 zwi- 
schen Leitungsende und HUlse (23, 32, 54, 61) ein 
hohlzylindrisches Zusatzformteil (22, 31, 51, 56) 
aus einem Elastomer, einem Kunststoff Oder der- 
gleichen nichtmetallischem Werkstoff angeordnet 
und mit den angrenzenden Teilen verpre/3t ist, des- 
sen Lange im wesentlichen dem axialen Oberdek- 
kungsbereich von Leitungsende und HUlse ent- 
spricht 



12. Verbindung nach einem der vorhergehen- 
den AnsprUche, dadurch gekennzeichnet, da/3 das 
Leitungsende stirnseits von einem radialen Bund 
(7, 21 , 42) des Formteiles oder des Zusatzformtei- 

5 les Uberdeckt ist 

13. Verbindung nach einem der Anspruche 11 
oder 12, dadurch gekennzeichnet, da/3 Formteil (20, 
30) und Zusatz formteil (22, 31) einstOckig mitein- 
ander verbunden sind, 

70 14. Verbindung nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, da/3 
Formteil und/oder Zusatzformteil vorgefertigt sind. 

15. Verbindung nach einem der AnsprUche 1 
bis 13, dadurch gekennzeichnet, da/3 Formteil (30, 

is 38) und/oder Zusatzformteil (31) auf das Leitungs- 
ende und/oder das RohrstOck (37) bei ihrer Herstel- 
lung aufgeformt sind. 

16. Verbindung nach Anspruch 15, dadurch 
gekennzeichnet, da/3 Formteil und/oder Zusatzform- 

20 teil auf das Leitungsende beziehungsweise Rohr- 
stOck r aufgespritzt aufvulkanisiert, aufgegossen 
oder dergleichen sind. 

17. Verbindung nach einem der vorhergehen- 
den AnsprUche, dadurch gekennzeichnet, da/3 das 

25 Formteil (4, 20, 30, 38, 49, 65, 80) mit einer der 
Profilierung des RohrstUckes (3, 18, 28, 37, 48, 65, 
79) entsprechenden Gegenprofilierung versehen 
ist. 

18. Verbindung nach einem der vorhergehen- 
30 den AnsprUche, dadurch gekennzeichnet, da/3 

Formteil und/oder Zusatzformteil auf ihrer dem Lei- 
tungsende zugewandten Seite mit einer diesem 
Leitungsende entsprechenden oder angepa/Jten 
Profilierung versehen sind. 

35 19. Verbindung nach einem der vorhergehen- 
den AnsprUche, dadurch gekennzeichnet, da/3 die 
HUlse (9, 23, 44, 68, 82) im Oberdeckungsbereich 
mit dem Leitungsende eine Profilierung (16, 24, 69, 
83, 85) aufweist, 

40 20. Verbindung nach Anspruch 19, dadurch 

gekennzeichnet, da/3 die Profilierung (69) der HUlse 
(68) durch auf das Leitungsende zu gerichtete, 
gegebenenfalls zwischen Wellen des Leitungsen- 
des eingreifende Einpragungen gebildet ist. 

45 21. Verbindung nach Anspruch 19, dadurch 
gekennzeichnet, da/J die Profilierung der HUlse (9, 
23) durch Ringwetlen (16, 24) gebildet ist 

22. Verbindung nach einem der vortiergehen- 
den AnsprUche, dadurch gekennzeichnet, da/3 die 

50 HUlse (9, 54, 68) mit dem Anschlu/3teil (1, 47, 64) 
jenseits des Leitungsendes formschlUssig verbun- 
den ist. 

23. Verbindung nach Anspruch 22, dadurch 
gekennzeichnet. da/3 die HUlse (9, 54, 68) mit ei- 

55 nem radial gerichteten Bund (10, 70) oder einer 
radial gerichteten Profilierung auf der dem Lei- 
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tungsende abgewandten Seite eine entsprechende 
Kante (11, 52, 71) des Anschluflteiles (1. 47, 64) 
hintergreift. 

24. Verbindung nach einem der vorhergehen- 

den AnsprUche. dadurch gekennzeichnet, dafl die 6 
Leitung (5. 19, 29, 43, 50, 62, 67. 72. 81) einen 
Oberzug aus einem Drahtgeflecht (12, 25, 33, 45, 
55, 63. 76, 84) aufweist und dafl dessen Enden 
zwischen Hulse oder RohrstOck und Leitungsende 
beziehungsweise Zusatzformteil und/oder An- io 
schluflteil festgelegt sind. 

25. Verbindung nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daO das 
Anschlu/3teil am Ansatz des RohrstGckes eine ra- 
dial gerichtete Anschlagflache (11) fOr das Lei- ts 
tungsende und/oder Formteil beziehungsweise Zu- 
satzformteil aufweist. 

26. Verbindung nach Anspruch 19, dadurch 
gekennzeichnet da/J die Profilierung der HQlse (44) 
durch achsparallele, Uber den Umfang gleichmaflig 20 
verteilt angeordnete Eindrtlckungen (85) gegeben 

ist. 
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